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(57) Abstract: The invention relates to a multilayer composite foil substantially free from polyvinyl chloride and polyolefins, more 



particularly a furniture foil, comprising ABS, especially ABS with admixtures, and/or polystyrene, especially polystyrene with ad- 
^ mixtures and/or high shock-resistant polystyrene, and/or polyester, especially amorphous polyester copolymer, wherein a maximum 
O tensile force ranging between 30 and 280 Newton is attained during an uniaxial tensile test of one test body consisting of said com- 
posite foil, wherein the uniaxial tensile test complies with special test regulations. 

£J (57) Zusammenfassung: Mehrschichtige im wesentlichen polyvinylchlorid- und polyolefinfreie Verbundfolie, insbesondere M6- 
belfolie, mit mindestens einer Tragerschicht welche ABS, insbesondere ABS mit Zumischungen, und/oder Polysryrol, insbesondere 
Polystyrol mit Zumischungen und/oder hochschlagfestes Polystyrol, und/oder Polyester, insbesondere amorphes Polyester Copoly- 
mer aufweist, wobei bei der einachsigen ZugprUfung eines aus der Verbundfolie bestehenden PruflcSrpers eine maximale Zugkraft 

^ zwischen 30 Newton und 280 Newton auftritt, wobei die einachsige Zugpriifung einer speziellen PrUfvorschritt geniigL 
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MEHRSCHICHTIGE, IM WESENTLICHEN POLYVINYL CHLORID- UND POLYOLBFINFREIE MOB EL VERB 
UNDFOLIE 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine mehrschichtige, im wesentlichen poly- 
vinylchlorid- und polyolefinfreie Verbundfolie, insbesondere Mobelfolie, mit mindestens 
5 einer Tragerschicht, welche ABS, insbesondere ABS mit Zumischungen, und/oder 
Polystyrol, insbesondere Polystyrol mit Zumischungen und/oder hochschlagfestes 
Polystyrol, und/oder Polyester, insbesondere amorphes Polyester Copolymer aufweist, 

Beim Einsatz von thermoplastischen Dekorfolien im Mobelbereich werden 
10 insbesondere bei Hochglanzoberflachen hohe Anforderungen an die Kratzfestigkeit, 
die Abriebsfestigkeit, die chemische Bestandigkeit, SpannungsrilJbestandigkeit und an 
optische Werte wie Glanz, Lang- und Kurzwelligkeit sowie Oberflachenfeinrauhigkeit 
gestellt. In zunehmenden MaBe dringt auch der Umweltgedanke in den Mobelbereich 
vor, wodurch noch zusatzlich Anforderungen an die Materialbeschaffenheit der 
15 thermoplastischen Folien gestellt werden. Die derzeit eingesetzten Verfahren bzw. 
Werkstoffe erfQIIen diese Bedingungen nicht immer. 

M6belfolien aus thermoplastischen Kunststoffen werden beispielsweise durch 
Lamination/Beschichtung einer dunnen Kratzfestschicht auf eine pfgmentierte 

20 Polyvinylchlorid (PVC) Tragerfolie und anschliefiendem Auftragen einer Primerschicht 
an der Ruckseite hergestellt. PVC-TrSgerfolien erfQIIen zwar weitgehend alle 
physikalischen und optischen Anforderungen, wie sie an Mobelfolien gestellt werden, 
andererseits gelten sie jedoch heutzutage als okologisch bedenklich. Eine 6kologisch 
gunstigere Variante wurde im Markt eingefuhrt, in dem anstelle der pigmentierten PVC- 

25 Basisfolie eine Basisfolie aus pigmentiertem amorphem Polyester-Copolymer 
verwendet wird. Weitere Alternativen auf polyolefinischer Tragerbasis werden in der 
EP 0 987 102 A2 beschrieben, die eine Basis aus Polyethylen und neben der 
Kratzfestbeschichtung noch eine Overlayfolie aus transparentem amorphem Polyester 
Copolymer enthait. Weiters werden im Patent EP 0 704 482 B1 mehrere Aufbauten 

30 definiert, in welchen Polyolefine mit Polymeren anderer chemischer Klassen 
(Styrolcopolymere, Polymethacrylate) homogenisiert und zu Folien fur Mobel und 
MGbelteile verarbeitet werden. In der EP 0 875 374 A2 wird ein Produkt beschrieben. 
fOr welches eine Tragerfolie bestehend aus Polyolefinen, ABS (=Acrylnitril-Butadien- 
Styrol-Copolymere), ASA (=Acrylnitril-Styrol-Acrylester-Copo(ymere), AES 

35 (=thermoplastisches Quatrupolymer aus Acrylnitril-Ethylen-Propylen-Styroi), PET 
(=Polyethylenterephtalat) Oder elnem amorphen Polyester mit einer Overlayfolie aus 
einem amorphen Polyester laminiert wird. In der Japanischen Schrift 08311301 A ist 
eine ABS Folie beschrieben, welcher als Verarbeltungshilfe fur das Kalandrierverfahren 
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ein definierter Zusatz von Polycaprolacton zugesetzt wird. Zusatzlich kann es auch 
noch 5 bis 50 Gewichtsprozent Methacrylatrohstoff enthalten. 

Aulierdem sind coextrudierte Platten aus Polymethylmetacrylat (PMMA) und ABS als 
hochglanzende Folienwerkstoffe bekannt. Die M6belfolien werden dabei durch 
Coextrusion uber eine BreitschlitzdQse hergestellt. Eine Verarbeitungsvariante stellt 
das Thermoformen dieser Folien mit anschliefJendem Verkleben auf Holzfaserplatten 
dar. Eine weitere Verarbeitungsvariante stellt das Verkleben auf ebene Flachen und 
das HeiSkanten dar. Generell erfolgt die Verarbeitung der thermoplastischen 
hochglSnzenden M6belfolien und -matten uber Verpressen, Laminieren Oder Formen 
auf Holz- Oder Schaumkerne. Um die Folien auf den bestehenden Maschinen 
verarbeiten zu konnen, mQssen die Folien definierte technische Bedingungen erfullen. 
So sollten sie vor allem unter anderem eine gute Thermoformbarkeit schon bei 
niedrigen Temperaturen (100°C) und ein entsprechendes Verarbeitungsfenster von 90 
bis 120°C aufweisen. Zusatzlich sollte die Folie verbesserte Oberflacheneigenschaften 
(Gianz, Longwave, Shortwave, UV- (=ultraviolettes Licht) Bestandigkeit, Kratzfestigkeit, 
Chemikalienbestandigkeit) sowie gute Haftungseigenschaften auf Holzwerkstoffen, 
Holzteilen oder Schaumkernen besitzen. Diese Anforderungen werden von den aus 
okologischer Sicht anzustrebenden PVC-freien Folien beim Stand der Technik nur 
teilweise oder gar nicht erfullt. 

Aufgabe der Erfindung ist es somit, eine Verbundfoiie zu schaffen, welche zum einen 
eine dkologisch sinnvolle, definierte OberflSchenquaiitaten aufweisende, Alternative zu 
den bisher beim Stand der Technik im wesentlichen verwendeten PVC basierten Folien 
bietet und zum anderen die oben genannten technischen Anforderungen erfullt. 

Dies wird erfmdungsgemalJ dadurch erreicht, dali bei der einachsigen Zugprufung 
e/nes aus der Verbundfoiie bestehenden PrUfkorpers eine maximale Zugkraft zwischen 
30 Newton und 280 Newton auftritt, wobei die einachsige Zugprufung folgender 
Prufvorschrift genQgt: 

a) Ein PrQfkSrper gemSfi Typ 1 B nach ISO 527-2: 1996 Abschnitt 6 mit einer 
Dicke, welche der Dicke der zu prufenden Verbundfoiie entspricht, wird vor 
PrOfbeginn 24 h bei 23°C und 50% relativer Luftfeuchte gelagert; 

b) anschliefcend erfolgt die Einspannung, des so vorbehandelten Prufkorpers in 
ein PrOfgerat nach ISO 527-1:1996 Abschnitt 5, wobei die Langsachse des 
Priifkdrpers parallel zur Extrusions- oder Kalandrierrichtung der Verbundfoiie 
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liegt, sowie das Aufbringen der Vorspannung nach ISO 527-1:1996 
Abschnitt 9.2 und 9.5; 

c) die anschliefiende DurchfQhrung des einachsigen Zugversuchs erfolgt nach 
ISO 527-1:1996 mit einer konstanten Prufgeschwindigkeit von 800 mm/min und 

5 bei einer konstanten Temperatur von 80°C, wobei zeitlich unmittelbar vor dem 

Beginn der DurchfQhrung der Zugpriifung der eingespannte PrQfkorper in einer 
auf 80°C temperierten Klimakammer fur einen Zeitraum von 10 Minuten 
verweilt, 

d) wahrend der DurchfQhrung des Zugversuches erfolgt die Aufzeichnung der 
10 auftretenden Zugkrafte in AbhSngigkeit der PrQfzeit ab Beginn der PrOfung in 

einem Bereich der nominellen Dehnung e, (nach ISO 527-1:1996 Abschnitt 
10.2) zwischen 0% und 100%. 

Neben den oben genannten Oberflacheneigenschaften ist es bei den 
15 erfindungsgemaiien Verbundfolien besonders wichtig, dafi sie die Kriterien der 
Thermoformbarkeit in den oben genannten Temperaturbereichen erfullen. Die 
Thermoformbarkeit der Verbundfolien ist fur Ihre spatere Verwendung in der 
MGbelindustrie ais M6beIfolien von zentraler Bedeutung. Unter Thermoformbarkeit wird 
hierbei vor allem verstanden, dafi die Verbundfolien mit Verfahren nach dem Stand der 
20 Technik genau an den Oberflachenverlauf des zu beschichtenden Mobelstucks 
angepafit werden kdnnen. Kritische Stellen beim Aufbringen solcher Verbundfolien 
sind vor allem Ecken, Kanten, Vertiefungen usw. im MobelstQck. Hierbei ist es 
entscheidend, dafi die Verbundfolien moglichsf exakt auch an kleine Ecken, Radien 
und Kanten angepafit werden konnen. 

25 

Hierbei wurde erfindungsgemaB festgestellt, daS diejenigen Folien die geforderten 
Eigenschaften der Thermoformbarkeit aufweisen, welche eine einachsige Zugprufung 
wie sie in dem Kennzeichen des Anspruchs 1 formuliert ist und weiter unten noch 
detaillierter ausgefuhrt ist, erfullen. Bei der Zugprufung ist es wichtig, dafi der 
30 Testkorper vor der DurchfQhrung der erfindungsgemafien Zugprufung nicht vorbelastet 
ist. 

Bei den bevorzugten AusfOhrungsbeispielen ist vorgesehen, dafi die Trigerschicht der 
Verbundfolie eine Starke von 100 bis 1000 aufweist. ErfindungsgemSfie 
35 Verbundfolien in diesem Starkenbereich sind gut verarbeitbar. Des weiteren weisen sie 
die fur die Qualitatsanforderungen notwendige Starke auf. 
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Besonders gGnstige AusfQhrungsvarianten der Verbundfolien sehen vor, dali sie 
mindestens eine Tragerschicht mit amorphem Polyester Copolymer aufweist wobei bei 
der einachsigen Zugprufung einer solchen Verbundfolie eine maximale Zugkraft 
zwischen 50 Newton und 120 Newton, vorzugsweise zwischen 65 Newton und 105 

5 Newton auftritt. Bei diesen Folien ist es vorteilhaft, dali die Folie eine Starke von 200 
bis 600 pm, vorzugsweise von 300 bis 450 |jm f aufweist. Eine andere gOnstige Gruppe 
von Verbundfolien sieht vor, dad sie mindestens eine Tragerschicht mit ABS und/oder 
Polystyrol, vorzugsweise HIPS (hochschlagfestes Polystyrol) aufweist wobei bei der 
einachsigen Zugprufung einer solchen Verbundfolie eine maximale Zugkraft zwischen 

10 50 Newton und 230 Newton, vorzugsweise zwischen 105 Newton und 230 Newton, 
auftritt. Besonders gunstig ist es hierbei, dali bei der Zugprufung einer solchen 
Verbundfolie eine maximale Zugkraft zwischen 105 Newton und 180 Newton auftritt 
DarOber hinaus ist vorgesehen, dali diese Verbundfolien eine Starke von 400 bis 1000 
pm, vorzugsweise von 600 bis 800 pm, aufweisen. 

Besonders bevorzugte Varianten der Verbundfolie weisen mindestens eine 
Tragerschicht aus ABS, insbesondere ABS mit Zumischungen und/oder Polystyrol, 
insbesondere Polystyrol mit Zumischungen und/oder hochschlagfestem Polystyrol, 
und/oder Polyester, insbesondere amorphem Polyester Copolymer auf. Hierbei ist 
20 vorgesehen, dad die Verbundfolie unter einer Deckschicht ein einschichtiges Extrudat 
Oder mindestens zweischichtiges Coextrudat als Tragerschicht aufweist. Dies stellt 
eine Grundkonstruktion der erfindungsgemalien Folien dar, welche besonders gut die 
in dem oben beschriebenen Test geforderten Eigenschaften aufweist. 

25 Bevorzugte Ausfuhrungsbeispiele sehen vor, dali mindestens eine Tragerschicht der 
Verbundfolie UV-Stabilisatoren und/oder UV-Absorber und/oder Pigmente, 
vorzugsweise zur Einfarbung und in einem Volumenanteil zwischen 0,1 und 10% 
aufweisen. Durch diese Zumengung erreicht die Folie ihre gewOnschten optischen 
Eigenschaften und erhalt diese auch, wenn sie Ober viele Jahre hinweg Sonnenlicht 

30 ausgesetzt wird. 

Bevorzugte Ausfuhrungsbeispiele sehen daruber hinaus vor, dafi die Tragerschicht 
und/oder mindestens eine Schicht der Tragerschicht Additive zur Vicaterniedrigung mit 
einem Gewichtsanteil von 1 bis 70% aufweisen. Eine Variante sieht vor, dali die 
35 Tragerschicht und/oder mindestens eine Schicht der Tragerschicht Polycaprolacton mit 
einem Gewichtsanteil von 0,5 bis 15 % aufweisen. Eine weitere Variante sieht vor, dafi 
die Tragerschicht und/oder mindestens eine Schicht der Tragerschicht amorphes 
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Polyester Copolymer mit einem Gewichtsanteil von 30 bis 70% aufweisen. 
Diese Zumischungen dienen vor allem dazu, die Verbundfolie mit Gberlegenen 
physikalischen Eigenschaften auszustatten. 

5 Im Fall eines mehrschichtigen vorzugsweise eines zweischichtigen Aufbaus des 
Coextrudats der Tragerschicht sieht ein bevorzugtes AusfOhrungsbeispiel vor, dafi die 
Tragerschicht in mindestens einer - vorzugsweise von der Deckschicht wegweisenden 
- Schicht Recyclat aus dem laufenden Produktionsprozefi aufweist. 

10 Auf die der Deckschicht der Verbundfolie gegenOberliegende Tragerschichtseite kann 
eine Primerschicht aufgebracht sein. Diese dient der Verbindung der Verbundfolie mit 
dem Korper auf den sie aufgebracht wird. 

Bevorzugte AusfOhrungsbeispiele sehen vor, dafi im Falle ihres einschichtigen Aufbaus 
15 die Tragerschicht eine St§rke zwischen 94 und 98 % der Gesamtstarke der 
Verbundfolie aufweist. 

DarQber hinaus ist in bevorzugten Ausfuhrungsbeispielen vorgesehen, dafi die 
Deckschicht der Verbundfolie mit der Tragerschicht zusammen coextrudiert wird und 

20 PMMA oder schlagzahmodifiziertes PMMA aufweist. Eine ausgewahlte Gruppe von 
erfindungsgemafien Verbundfolien sieht vor, da(i die Verbundfolie eine Gesamtstarke 
von 500 bis 1000 ^m, vorzugsweise von 500 bis 800 aufweist. Des weiteren ist bei 
ausgewahlten Ausfuhrungsbeispielen vorgesehen, dafi die Deckschicht der 
Verbundfolie eine Schichtstarke zwischen 1 und 5 %, vorzugsweise im Intervall von 3 

25 bis 4%, der Gesamtstarke der Verbundfolie aufweist. 

Daruber hinaus ist bei ausgewahlten Ausfuhrungsbeispielen vorgesehen, dafi im Falle 
einer zweischichtigen Tragerschicht, deren erste Schicht eine Starke zwischen 5 und 
20%, vorzugsweise zwischen 10 und 15%, der Gesamtstarke der Verbundfolie sowie 
30 die zweite Schicht der Tragerschicht eine Starke zwischen 74 und 93%, vorzugsweise 
zwischen 75 und 85%, der Gesamtstarke der Verbundfolie aufweist. 

Andere AusfOhrungsbeispiele sehen vor, dali als Deckschicht eine transparente 
Kratzfestbeschichtung auf die Tragerschicht auflaminiert oder per Thermotransferdryck 
35 aufgebracht ist. Bei dieser Gruppe der erfindungsgemafien Verbundfolien ist 
vorgesehen, dali die Verbundfolie eine Gesamtstarke zwischen 200 bis 600 jim, 
vorzugsweise von 300 bis 450 ^m, aufweist. Gegenuber den Verbundfolien, bei 
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welchen im Coextrusionsverfahren die Deckschicht der Verbundfolie mit der 
Tragerschicht zusammen coextrudiert wird, ist hier somit eine dQnnere Gesamtstarke 
der Verbundfolie erreichbar, wenn die Deckschicht auflaminiert wird. 

5 Bei diesen Ausfuhrungsbeispielen ist dariiber hinaus vorgesehen, da(i die Deckschicht 
der Verbundfolie eine Schichtstarke zwischen 1 und 5%, vorzugsweise zwischen 1 und 
3% der Gesamtstarke der Verbundfolie aufweist. 

Bevorzugte Ausfuhrungsbeispiele sehen hierbei vor, dafi im Fall einer zweischichtigen 
10 Tragerschicht, deren erste Schicht eine Starke zwischen 20 und 40%, vorzugsweise 
zwischen 25 und 35%, der Gesamtstarke der Verbundfolie sowie die zweite Schicht 
der Tragerschicht eine Starke zwischen 60 und 75% vorzugsweise zwischen 65 und 
70% der Gesamtstarke der Verbundfolie aufweist. 

15 Andere bevorzugte Ausfuhrungsbeispiele sehen vor, dafi als Deckschicht auf die 
Tragerschicht eine transparente Kratzfestbeschichtung durch Bedrucken oder 
Lackieren aufgebracht ist Hierbei weisen die Verbundfolien eine Gesamtstarke von 
200 bis 600 ^im, vorzugsweise von 300 bis 450 urn auf. Daruber hinaus ist bei diesen 
Ausfuhrungsbeispielen vorgesehen, dafi die Deckschicht der Verbundfolie eine 

20 Schichtstarke zwischen 1 und 5%, vorzugsweise zwischen 1 und 3% der Gesamtstarke 
der Verbundfolie aufweist. 

Im Falle einer zweischichtigen Tragerschicht der Verbundfolie ist bei ausgewahlten 
Ausfuhrungsbeispielen vorgesehen, dafi deren erste Schicht eine Starke zwischen 20 
25 und 40%, vorzugsweise zwischen 25 und 35%, der Gesamtstarke der Verbundfolie 
sowie die zweite Schicht der Tragerschicht eine Starke zwischen 60 und 75% 
vorzugsweise zwischen 65 und 70% der Gesamtstarke der Verbundfolie aufweist. 

Ein ausgewahltes Ausfuhrungsbeispiel sieht dariiber hinaus vor, dafi die Tragerschicht 
30 eine zur Primerschicht weisende zusatzliche coextrudierte Schicht, vorzugsweise aus 
amorphen Polyester Copolymer mit Antiblocking Additiv, aufweist. 

Ein anderes bevorzugtes Ausfuhrungsbeispiel sieht vor, dafi die Deckschicht 
mehrschichtig aufgebaut und als fertiges Vorprodukt auf die Tragerschicht auflaminiert 
35 ist. Hierbei ist in bevorzugter Weise vorgesehen, dafi die Deckschicht vier Schichten 
aufweist, wobei die erste Schicht eine transparente Kratzfestbeschichtung, 
vorzugsweise mit UV-Stabilisatoren und/oder UV-Absorbem, die zweite Schicht eine 
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transparente Overlayfolie bestehend aus amorphem Polyester Copolymer, 
vorzugsweise mit UV-Stabilisatoren und/oder UV-Absorbem, die dritte Schicht eine 
Dekorschicht und die vierte Schichte eine Primerschicht ist. Bei diesen Folien ist 
erfindungsgemali vorgesehen, dafi die Verbundfolie eine Gesamtstarke von 200 bis 
5 600 jim vorzugsweise von 300 bis 450 urn aufweist. Daruber hinaus sehen 
erfindungsgemafie Ausfuhrungsbeispiele hierbei vor, dafi die Deckschicht eine Starke 
von 30 bis 40% vorzugsweise 33 bis 37% der Gesamtstarke der Verbundfolie aufweist. 

Andere erfindungsgemafie Ausfuhrungsbeispiele sehen vor, daS die der Deckschicht 
10 gegenuberliegende Seite der Tragerschicht mindestens eine Dekorschicht und/oder 
mindestens eine Farbdeckschicht und/oder mindestens eine Primerschicht aufweist, 
wobei vorzugsweise die Deckschicht eine transparente Kratzfestbeschichtung mit UV- 
Stabilisatoren und/oder UV-Absorbern aufweist. Bei diesen bevorzugten 
Ausfuhrungsbeispielen ist vorgesehen, dafi die coextrudierte Tragerschicht mindestens 
15 80% vorzugsweise 95% der Gesamtstarke der Verbundfolie aufweist. DarOber hinaus 
ist in bevorzugten AusfGhrungsbeispielen vorgesehen, daft die erste Schicht der 
Tragerschicht chemisch und/oder mechanisch mattiert ist. 

Weitere Ausfuhrungsbeispiele sehen vor, dafi die Tragerschicht transparent 
20 ausgebildet ist. Bevorzugte AusfOhrungsbeispiele sehen daruber hinaus vor, daS die 
Dekor- und/oder Farbdeckschicht(en) im Kupfertiefdruck und/oder Flexodruck und/oder 
Siebdruck und/oder Offsetdruck auf die Tragerschicht aufgebracht ist (sind). Durch das 
Aufbringen der Dekorschichten bzw. Farbdeckschichten auf der Seite der 
Tragerschicht, welche nach dem Aufbringen der Verbundfolie auf das Mobelstuck zum 
25 MobelstOck zeigt, ist (sind) das Dekor bzw. die Farbdeckschichten durch die 
Tragerschicht besonders gut gegen Abrieb und Zerstorung bei Gebrauch des 
M6belstucks geschQtzt 

Weitere Merkmale und Einzelheiten der vorliegenden Erfindung ergeben sich aus der 
30 nachfolgenden Figurenbeschreibung. 

Dabei zeigt: 

Fig. 1 eine schematische Darstellung zum PrOfverfahren fGr 

erfindungsgemafie Verbundfolien, 
35 Fig. 2 bis Fig. 5 erfindungsgemafie Ausfuhrungsbeispiele verschiedener Verbundfolien. 
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Das in Fig. 1 schematisch dargestellte Prufverfahren dient der Erfassung des 
Verformungsverhaltens coextrudierter Verbundfolien im einachsigen Zugversuch zur 
Bestimmung der Verformbarkeit dieser Folien z.B. auf MembranprefJanlagen (= oft bei 
der Verarbeitung von Verbundfolien verwendeter Anlagentyp). 

5 

ErfindungsgemaB wird ein Zugversuch nach ISO 527-1:1996 bei einer definierten 
Pruftemperatur unter konstanter Prufgeschwindigkeit durchgefQhrt. Hierbei wird der 
Verlauf der Prufzugkraft, die zur Aufrechterhaltung der konstanten Prufgeschwindigkeit 
wahrend der gesamten Prufdauer notwendig ist, in Abhangigkeit der Prufeeit 
.10 aufgezeichnet. Die wahrend des Zugversuches maximal auftretende Zugkraft dient als 
Kriterium fur die Verformbarkeit der Folien auf Membranpreftanlagen. 

Fig. 1 zeigt schematisch den PrQfkOrper 21, welcher zwischen den Einspannklemmen 
22 und 23 eingespannt Ist und in Richtung 26 mit einer konstanten Geschwindigkeit mit 
15 der Zugeinrichtung 25 gezogen und dadurch gedehnt wird. Die dabei an dem 
PrGfkdrper auftretenden Zugkrafte werden mittels eines Kraftmessers 24 in 
Abhangigkeit von der Zeit aufgezeichnet. Die nominelle Dehnung wird durch geeignete 
Mittel (hier nicht dargestellt) gemaft ISO 527-1:1996 gemessen. 

20 Das PrOfgerSt das fur die Verformungsversuche eingesetzt wird, muB die in ISO 527- 
1:1996 Abschnitt 5 definierten Bedingungen erfullen. 

FQr die Zugversuche wird ein Prufkorper Typ 1B nach ISO 527-2: 1996, Abschnitt 6 
verwendet. Die Entnahme der Prufkorper aus der zu prufenden Verbundfolie soil derart 

25 erfolgen, daft die Langsachse des Priifkorpers parallel zur Extrusionsrichtung oder 
Kalandrierrichtung liegt. Die Herstellung der Prufkorper muS durch Frasen der Folien 
mit Hilfe einer geeigneten Frasschablone erfolgen. Die Rander der gefrasten 
Prufkorper mQssen frei von Rissen oder FrSsgraten sein. Im Bedarfsfall mOssen die 
gefrasten Prufkorper noch in der Schablone mittels Zuhilfenahme eines Schleifpapiers 

30 (internationale Korngrofle 220) an den Randern fein geschllffen werden. 

Da bei jeder Messung bzw. PrQfung eine gewisse Streuung der Mefiwerte zu en/varten 
ist, ist die DurchfOhrung der ZugprOfung an mehreren Pr0fk6rpern von ein und 
derselben Verbundfolie durchzufuhren, wobei der arithmetische Mittelwert unter 
35 BerOcksichtigung der Standardabweichung im erfindungsgema&en Wertebereich 
liegen muli. 



WO 02/090109 



PCT/AT02/00129 



9 

Die Wahl der Anzahl der Prufkorper erfolgt in Anlehnung an ISO 527-1: 1996, 
Abschnitt 7.1, wobei in dieser Prufvorschrift nur eine PrQfrichtung gefordert ist (parallel 
zur Extrusionsrichtung). 

5 In Anlehnung an ISO 527-1:1996, Abschnitt 7.2 und 7.3 mOssen PrOfkGrper, die im 
Schulterbereich brechen Oder sich in den Schulterbereich hinein verstrecken, 
verworfen werden. Prufkorper, die aus der Einspannklemme gerutscht sind, Oder bei 
denen ein offensichtlicher Fehler zu einem vorzeitigen Versagen gefOhrt hat, dQrfen 
ebenfalls nicht in die Auswertung aufgenommen werden. Es mOssen 
10 Wiedertiolungsprufungen mit einer entsprechenden Anzahl an neuen PrQfkSrpern 
durchgefuhrt werden. 

Die Prufkorper werden vor DurchfGhrung der Zugprufung in Anlehnung an ISO 291 
( w Kunststoffe-Normalklimate fOr Konditionierung und PrOfung") 24 Stunden bei 23°C 
1 5 Raumtemperatur und einer relativen Luftfeuchtigkeit von 50% gelagert. 

Die DurchfQhrung des erfindungsgemaden Tests erfolgt bei erhohter Temperatur 
SO'C. HierfOr mufi das Prufgerat mit einer entsprechenden Klimakammer ausgerustet 
sein. Die, wie oben geschildert vorbehandelten PrOfkdrper werden im PrQfgerat 
20 eingespannt, und fur 10 Minuten in der , auf 80°C temperierten Klimakammer erwarmt. 
Nach Ablauf dieser Zeitspanne wird die ZugprQfung gestartet. 

Die MalJe der PrOfkdrper, das Einspannen der PriifkGrper sowie das Aufbringen der 
Vorspannung erfolgt nach ISO 527-1:1996, Abschnitte 9.2 bis 9.5. 

25 

Die Zugprufung erfolgt geschwindigkeitsgesteuert mit einer, fur die Dauer der 
Zugprufung konstanten PrOfgeschwindigkeit von 800 mm/min. 

Die zu jedem Zeitpunkt aktuelle Zugkraft ist bei dieser Prufmethode variabel und ergibt 
30 sich nach dem Anlegen der konstanten PrOfgeschwindigkeit aus . dem zeitlich 
veranderlichen Dehnungswiderstand des PrOfkorpers. 

Die Auswertung und Darstellung der Prufergebnisse erfolgt nach ISO 527-1: 1996, 
Abschnitt 10. 

35 

Es konnen sowohl Spannungs- Dehnungsdiagramrhe (vgl. ISO 527-1:1996, Bild 1) als 
auch Zugkraft/Dehnungsdiagramme zur Auswertung des Zugversuches herangezogen 
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werden. Der Zusammenhang zwischen Zugspannung und Zugkraft kann aus ISO 
527-1:1996, Abschnitt 10.1 entnommen werden. 

Die Auswertung des Zugversuches erfolgt innerhalb eines Dehnungsbereiches von 0% 
bis 100%, wobei in diesem Fall die nominelle Dehnung e t des Probekorpers, wie in ISO 
527-1 : 1 996, Abschnitt 1 0.2 definiert, herangezogen wird. 

Der Prufbericht mufl alle Angaben enthalten, die in ISO 527-1:1996, Abschnitt 12 
vorgesehen sind. 



Im Ergebnis mussen die Prufkorper, die aus den diesem Patent entsprechenden Folien 
entnommen wurden, im oben beschriebenen Zugversuch innerhalb eines nominellen 
Dehnungsbereiches von 0 bis 100 % eine maximal auftretende Zugkraft aufwelsen, die 
zumindest im Bereich zwischen 30 und 280 Newton (N) liegt. Eine weitere Unterteilung 
15 dieses geforderten Zugkraftintervalls fur spezielle Folientypen ist weiter oben 
angegeben. 

Fig. 2 zeigt eine schematische Darstellung des Schichtaufbaus der 
AusfOhrungsbeispiele der Verbundfolie A1 bis A7. 

20 

Der konkrete Schichtaufbau dieser AusfOhrungsbeispiele sowie die prozentualen 
Starkenanteile der Schichten 1 bis 4 sowie Zusatzstoffe in den einzelnen Schichten 
und Bemerkung zu den Schichten sind der foigenden Auflistung zu entnehmen: 

25 A1 - Coextrudat - Gesamtstarke 0.75mm 

- Schicht 1 - Starke: 4% PMMA + vorzugsweise 0,1 - 3% Pigmente zur Einterbung + UV 

Stabilisierung vorzugsweise bestehend aus UV-Stabilisatoren 
und/oder UV-Absorbem 
oder: PMMA + UV Stabilisierung 

30 

- Schicht 2 -Starke: 15% ABS + 0,5 - 10% Pigmente zur Einfarbung + ggfls. UV- 

Stabilisierung 

oder: ABS + 0,5 - 10% Pigmente + gegebenenfalls UV-Stabilisierung 

+ gegebenenfalls Additiv zur Vicaternierdrigung: 10% 
35 Polycaprolacton oder 50% amorphes Polyester Copolymer 



Schicht 3 - Starke: 80% 



ABS + 0,5 - 10% Pigmente zur Einfarbung 
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ABS + 0,5 - 10% Pigmente + Additiv zur 
Vicaterniedrigung: 10% Polycaprolacton oder 50% amorphes 
Polyester Copolymer + Recyclat aus laufendem 
ProduktionsprozelS 



10 



15 



- Schlcht 4 - Starke: 1 % Primer (wlrd durch Bedrucken aufgebracht). 



Bemerkungen: 



- Die Schichten 2 und 3 sind die Tragerschicht 

- Die Schichten 1 bis 3 werden im Coextrusionsverfahren 
gefertigt 

- Schicht 1 ist die Deckschicht 

- In der Schicht 1 kann sowohl impactmodifiziertes als auch 
Standard- PMMA verwendet werden. 

- Die Schicht 2 kann entfallen, wind in der Regei aber gefertigt. 



20 



A2 - Coextudat - Gesamtstarke 0.75 mm 

- Schicht 1 - Starke: 4% PMMA + 0,1 - 3% Pigmente zur EinfSrbung + UV 

Stabiiisierung vorzugsweise bestehend aus UV-Stabilisatoren 
und/oder UV-Absorbern 
oder: PMMA + UV Stabiiisierung 



- Schicht 2 - Starke: 15% HIPS (=hochschlagfestes Polystyrol) + 0,5 - 10% Pigmente zur 

Einfarbung + ggfls. UV-Stabllislerung 
25 oder: HIPS + 0,5 - 10% Pigmente + gegebenenfalls UV- 

Stabilisierung + gegebenenfalls Additiv zur Vicaterniedrigung: 
2% Polycaprolacton oder 50% Amorphes Polyester Copolymer 



30 



Schicht 3 - Starke: 80% 
laufendem 

oder: 



35 



HIPS + 0,5 - 10% Pigmente zur Einfarbung + Recyclat aus 
Produktionsprozeli 

HIPS + 0,5 - 10% Pigmente + Additiv zur Vicaterniedrigung: 2% 
Polycaprolacton oder 50% Amorphes Polyester Copolymer + 
Recyclat 

aus laufendem Produktionsprozeli 



- Schicht 4 - Starke: 1 % Primer (wird durch Bedrucken aufgebracht) 



Bemerkungen: 



Die Schichten 2 und 3 sind die Tragerschicht 
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- Die Schichten 1 bis 3 werden im 
Coextrusionsverfahren gefertigt. 

- Schichi 1 ist die Deckschicht. 

- In der Schicht 1 kann sowohl impactmodifiziertes als auch 
5 Standard-PMMA verwendet werden. 

- Die Schicht 2 kann entfallen, wird in der Regel aber gefertigt. 

A3 - Coextrudat - Gesamtstarke 0.75mm 

- Schicht 1 - Starke: 4 % PMMA + 0, 1 - 3% Pigmente zur Einfarbung + UV 
10 Stabilisierung vorzugsweise bestehend aus UV-Stabilisatoren 

und/oder UV-Absorbem 
Oder: PMMA + UV-Stabilisierung 



15 



Schicht 2 - Starke: 1 5% Amorphes Polyester Copolymer + 0,5-10% Pigmente 

Einfarbung + gegebenenfalls UV-Stabilisierung 



« Schicht 3 -Starke: 80% 



Amorphes Polyester Copolymer + 0,5 - 10% Pigmente 
Einfarbung + Recyclat aus laufendem ProduktionsprozeS 



20 



Schicht 4 - Starke: 1 % Primer (wird durch Bedrucken aufgebracht) 



25 



Bemerkungen: 



- Die Schichten 2 und 3 sind die Tragerschicht 

- Die Schichten 1 bis 3 werden im Coextrusionsverfahren 
gefertigt 

- Schicht 1 ist die Deckschicht 

- In der Schicht 1 kann sowohl impactmodifiziertes als auch 
Standard-PMMA verwendet werden. 

- Die Schicht 2 kann entfallen, wird in der Regel aber gefertigt. 



30 A4 - Laminat - Gesamtstarke 0.40 mm: 

- Schicht 1- Starke: 2% Transparente Kratzfestbeschichtung + gegebenenfalls 

UV-Stabilisierung 



35 



Schicht 2 - Starke: 30% 



oder: 



40 



ABS + 0,5 - 10% Pigmente zur Einfarbung + gegebenenfalls 
UV Stabilisierung 

ABS + 0,5 - 10% Pigmente + gegebenenfalls UV- 
Stabillsierung + gegebenenfalls Additiv 
zur Vicat rniedrigung: 10% Polycaprolacton oder 50% 
amorphes Polyester Copolymer 
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Schicht 3 - StSrke: 67% ABS + 0,5 - 10% Pigmente zur Einfarbung 



ABS + 0,5 - 10% Pigmente + Additiv zur Vicaterniedrigung: 



oder: 



Polycaprolacton oder 50% amorphes Polyester Copolymer + 
Recyclat 

aus laufendem Produktionsprozefc 
- Schicht 4 - Starke: 1 % Primer (wird durch Bedrucken aufgebracht) 



10 Bemerkungen: 



15 



- Die Schicht 1 wird durch Lamination oder 
Thermotransferdruck inline oder exline aufgebracht. 

- Die Schichten 2-3 werden im Coextrusionsverfahren 
gefertigt und sind die TrSgerschicht 

- Die Schicht 2 kann entfallen, wird in der Regel aber gefertigt. 



A5 - Laminat - Gesamtstarke 0.40 mm: 

- Schicht 1 - Starke: 2% Transparente Kratzfestbeschichtung + ggfls. UV-Stabfllsierung 



20 



- Schicht 2 - Starke: 30% 

oder: 
Stabilisierung 



25 



HIPS + 0,5 - 10% Pigmente zur Einfarbung + gegebenenfalls 
UV-Stabllisierung 

HIPS + 0,5 - 10% Pigmente + gegebenenfalls UV- 
+ gegebenenfalls Additiv 

zur Vicaterniedrigung: 2% Polycaprolacton oder 50% amorphes 
Polyester Copolymer 



30 



Schicht 3 - Starke: 67% 
oder: 



HIPS + 0,5-10% Pigmente zur Einfarbung 

HIPS +0,5 - 10% Pigmente + Additiv zur Vicaterniedrigung: 2% 

Polycaprolacton oder 50% amorphes Polyester Copolymer + 

Recyclat 

aus laufendem Produktionsprozefi 



Schicht 4 - Starke: 1 % Primer (wird durch Bedrucken aufgebracht) 



35 Bemerkungen: 



40 



Die Schicht 1 wird durch Lamination oder 

Thermotransferdruck 

inline oder exline aufgebracht. 

Die Schichten 2-3 werden im Coextrusionsverfahren 

gefertigt und sind die TrSgerschichten 

Die Schicht 2 kann ntfallen, wird In der R gel aber gefertigt. 
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A6- Lackierung - Gesamtstgrke 0.40 mm 

- Schicht 1 - Starke: 2% Transparente Kratzfestbeschichtung + gegebenenfalls. UV- 
5 Stabilisierung 



10 



- Schicht 2 -Starke: 30% 



oder: 



ABS + 0,5 - 10% Pigmente zur Einfarbung + gegebenenfalls 
UV-Stabilisierung 

ABS + 0,5 - 10% Plgmente + gegebenenfalls UV-Stabilisierung 
Additiv zur Vicaternierdrigung: 10% Polycaprolacton oder 50% 
amorphes Polyester Copolymer 



15 



Schicht 3 - Starke: 67% 
oder: 



ABS + 0,5 - 10% Pigmente zur Einfarbung 
ABS + 0,5 - 10% Pigmente + Additiv zur Vicatemiedrigung; 
10% Polycarprolacton oder 50% amorphes Polyester 
Copolymer + Recyclat aus laufendem Produktionsprozefc 



Schicht 4 - Starke: 1 % Primer (wird durch Bedrucken aufgebracht) 



20 Bemerkungen: 



25 



- Die Schicht 1 wird durch Bedrucken oder Lackieren 
aufgebracht. 

- Die Schichten 2-3 werden im Coextrusionsverfahren 
gefertigt und sind die Tragerschicht. 

- Die Schicht 2 kann entfallen, wird in der Regel aber gefertigt. 



A7 - Lackieruno - Gesamtstarke 0.40 mm 



Schicht 1 - Starke: 2% Transparente Kratzfestbeschichtung + gegebenenfalls 

UV-Stabiiisierung 



30 



Schicht 2 -Starke: 30% 



oder: 



35 



HIPS + 0,5 - 10% Pigmente zur Einfarbung + gegebenenfalls 
UV- 
Stabilisierung 

HIPS + 0,5 - 10% Pigmente + gegebenenfalls UV- 
Stabilisierung + Additiv zur Vicatemiedrigung: 2% 
Polycaprolacton oder 50% amorphes Polyester Copolymer 



Schicht 3 - Starke: 67% HIPS + 0,5 - 10% Pigm nte zur Einfarbung 
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HIPS + 0,5 - 10% Pigmente + Additiv zur 
Vicaterniedrigung; 2% Poiycaprolacton oder 50 % amorphes 
Polyester Copolymer + Recyclat aus laufendem 
Produktionsprozefc 



Schicht 4 - Starke: 1% Primer (wird durch bedrucken aufgebracht) 



Bemerkungen: 



10 



- Die Schicht 1 wird durch Lackieren oder Bedrucken 
aufgebracht. 

- Die Schichten 2-3 werden im Coextrusionsverfahren 
gefertigt und sind die Tragerschicht. 

- Die Schicht 2 kann entfallen, wird in der Regel aber gefertigt. 



15 Fig. 3 zeigt eine erfindungsgemafce Verbundfolie, bei der die Tragerschicht 
dreischichtig aufgebaut ist. Der genaue Schichtaufbau ist z.B. wie folgt: 

A 8 Laminat - Gesamtstarke 0.40 mm: 



20 



Schicht 1 - Starke: 2% 



Transparente Kratzfestbeschichtung + gegebenenfalls UV- 
Stabilisierung (vorzugsweise bestehend aus UV-Stabilisatoren 
und/oder UV-Absorber) 



25 



Schicht 2 -StSrke: 10% 



amorphes Polyester Copolymer + 0,5 - 10% Pigmente 
Einfarbung + gegebenenfalls UV-Stabilisierung (vorzugsweise 
bestehend aus UV-Stabilisatoren und/oder UV-Absorber) + 
gegebenenfalls Antiblocking-Additiv 



30 



Schicht 3 - Starke: 85% amorphes Polyester Copolymer + 0,5 - 10% Pigmente 

Einfarbung + Recyclataus laufendem Produktionsprozefc 



Schicht 5 - Starke: 2% amorphes Polyester Copolymer + Antiblocking Additiv 



35 



40 



- Schicht 4- Starke 1% 



Bemerkungen: 



Primer (wird durch Bedrucken aufgebracht) 

- Die Schicht 1 wird durch Lamination oder 
Thermotransferdruck inline oder exline aufgebracht. 

- Die Schichten 2, 3 und 5 werden im Coextrusionsverfahren 
gefertigt und sind die TrSgerschicht. 
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Fig. 4 zeigt den Aufbau einer erfindungsgemaflen Verbundfolie, bei der 
die Deckschicht mehrschichtig aufgebaut ist. Der genaue Schichtaufbau ist z.B. wie 
folgt: 

5 A 9 Laminat- Gesamtstarke 0.40 mm 

- Schicht 6 - Starke: 2% Transparente Kratzfestbeschichtung + gegebenenfalls 

UV-Stabilisierung 

10. - Schicht 7 - Starke: 30% Transparente Overlayfblie bestehend aus amorphem Polyester 

Copolymer + gegebenenfalls UV-Stabilisierung 



Schicht 8 -St3rke:1% 



Dekorschicht 



1 5 - Schicht 9 - Starve: 1 % Primer (wird durch Bedrucken aufgebracht). 



20 



- Schicht 2 -Starke: 20% 
UV- 

oder: 



HIPS + 0,5 - 10% Pigmente zur Einfarbung + gegebenenfalls 
StabiJisierung 

HiPS + 0,5 - 10% Pigrnente + gegebenenfalls UV- 
Stabilisierung + Additiv zur Vicaternledrigung; 2 % 
Polycaprolacton oder 50% amorphes Polyester Copolymer 



25 



Schicht 3 - Starke: 45% 
oder: 



HIPS + 0,5 - 10% Pigmente zur Einfarbung 
HIPS + 0,5-1 0% Pigmente + Additiv zur Vicatemiedrigung; 2% 
Polycaprolacton oder 50% amorphes Polyester Copolymer + 
Recyclat aus dem laufenden ProduktionsprozeS 



30 



35 



- Schicht 4 - Starke: 1 % Primer (wird durch Bedrucken aufgebracht) 



Bemerkungen: 



Die Schicht 6 wird durch Bedrucken oder Lackieren auf die 
Schicht 7 aufgebracht. 

Die Schicht 7 kann chemisch und/oder mechanisch mattiert 

werden, wird im Extrusionsverfahren gefertigt. 

Schichten 8 und 9 werden aufgebracht durch Kupfertief-, 

Flexo-, Sieb-, oder Offsetdruck auf die Schicht 7 

Die Schichten 2-3 werden im Coextrusionsverfahren 

gefertigt und sind die TrSgerschicht 

Die Schicht 2 kann entfallen, wird in der Regel aber gefertigt 
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- Der Gesamtaufbau ergibt sich durch Lamination 

oder Pressvorgang von Zwischenprodukt Schichten 6-9 
(=Vorprodukt) mit dem vorher coextrudierten 
Zwischenprodukt aus den Schichten 2 und 3. 
5 - Die Schicht 4 wird durch Druck auf das Gesamtlaminat 

aufgebracht. 

Fig. 5 zeigt eine erfindungsgemalie Verbundfolie, deren Hauptcharakteristik ist, da(J 
die Dekorschichten zwischen Tragerschicht und Primerschicht unter der Tragerschicht 
10 aufgebracht sind. Der genaue Schichtaufbau ist hierbei z.B. wie folgt: 

A 10 Lackieruna - GesamtstSrke 0.40 mm 

- Schicht 1 - Starke: 2 % Transparente Kratzfestbeschichtung + ggfls. UV-Stabilisierung 
15 (vorzugsweise bestehend aus UV-Stabilisatoren und/oder UV- 

Absorber); (hochglanz-matt) 

- Schicht 10 - Starke: 10% amorphes Polyester Copolymer + Antiblocking-Additive + 

gegebenenfalls UV-Stabilisierung (vorzugsweise bestehend aus 



20 UV- 



Stabilisatoren und/oder UV-Absorber) 



- Schicht 1 1 - Starke: 83% amorphes Polyester Copolymer + Recyclat aus dem laufenden 

Produktionsprozed 



25 



- Schicht 1 2 - StSrke: 2% amorphes Polyester Copolymer + Antiblocking Additive 

- Schicht 13 - Starke: 1 % Dekorschicht (z.B. Holzfaser) 

30 - Schicht 14 - Starke: 1 % Farbdeckschicht (z.B. Holzbraun) 



- Schicht 4 - Starke: 1 % Primer (wird durch Bedrucken aufgebracht) 



35 Bemerkungen: 



40 



- Schicht 10 kann chemisch und/oder mechanisch mattiert 
werden, wird im Extrusionsverfahren hergestellt. 

- Die Schichten 10-12 werden im Coextrusionsverfahren 
gefertigt und sind die Tragerschicht. 

- Die Schichten 13 und 14 werden durch Kupfertief-, Flexo-, 
Sieb- oder Offsetdruck aufg bracht. 



A 
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Die in den verschiedenen AusfQhrungsbeispielen in Fig. 2 bis 5 gezeigten Materialien 
weisen folgende Materialcharakteristika auf: 

5 

1. PMMA: Polymethylmetacrylat 

- Schlagzahmodifiergehalt: 0-30 Gew. % vorzugsweise 0-15% 

- Zug E-Modul nach ISO 527; 1800-3400 MPa vorzugsweise 2500-3300 MPa 

- Vicat Erweichungstemperatur, °C, ISO 306 (50°C/h SON); 90-1 09°C vorzugsweise 
10 100-109°C 

2. ABS: Acrylnitril - Butadien - Styrol Copolymer 

- Schmelzfliefcrate MFR (ISO 1133 (220°C/10kg) in g/10 min, 3,5 bis 8 vorzugsweise 
4,0 bis 6,5 

15 - Zug E-Modul nach ISO 527, 1400-2300 MPa 

- Vicat Erweichungstemperatur, °C, ISO 306 (50°C/h 50N), 90-103 °C vorzugsweise 
99-1 pre 

3. HIPS: Polystrol impactmodifiziert (hochschlagfest) 

20 .. - Schmelzflielirate MFR (ISO 11 33 (220°C/10kg)) in g/10 min: 3,5 bis 6,5 

- Zug E-Modul nach ISO 527, 1 100-2100 MPa 

- Acrylnitrilanteil von 4-12% 

- Vicat Erweichungstemperatur, °C, ISO 306 (50°C/h), 82-93°C vorzugsweise 90- 
93°C 

25 

4. Amorphes Polyester Copolymer: 

- Zug E-Modul nach ISO 527, 1600-2400 MPa 

- Vicat Erweichungstemperatur, °C, ISO 306; 80-90°C vorzugsweise 85°C 
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PatentansprQche: 

1. Mehrschichtige im wesentlichen polyvinylchlorid- und polyolefinfreie Verbundfolie, 
insbesondere Mobetfolie, mit mindestens einer Tragerschicht, welche ABS, 
insbesondere ABS mit Zumischungen, und/oder Polystyrol, insbesondere Polystyrol 
mit Zumischungen und/oder hochschlagfestes Polystyrol, und/oder Polyester, 
insbesondere amorphes Polyester Copolymer aufweist, dadurch gekennzeichnet, 
da(5 bei der einachsigen ZugprDfung eines aus der Verbundfolie bestehenden 
PrQfkorpers (21) elne maximale Zugkraft zwischen 30 Newton und 280 Newton 
auftritt, wobei die einachsige ZugprDfung folgender Prufvorschrift genugt (Fig. 1): 

a) Ein PrOfkdrper (21) gemaft Typ 1 B nach ISO 527-2: 1996 Abschnitt 6 mit einer 
Dicke, welche der Dicke der zu prufenden Verbundfolie entspricht, wird vor 
PrOfbeginn 24 h bei 23°C und 50% relativer Luftfeuchte gelagert; 

b) anschlieftend erfolgt die Einspannung, des so vorbehandelten Prtifkorpers (21) 
in ein PrQfgerat nach ISO 527-1:1996 Abschnitt 5, wobei die Langsachse des 
PrQfkorpers (21) parallel zur Extrusions- Oder Kalandrierrichtung der 
Verbundfolie liegt, sowie das Aufbringen der Vorspannung nach ISO 527- 
1:1996 Abschnitt 9.2 und 9.5; 

c) die anschlieftende DurchfQhrung des einachsigen Zugversuchs erfolgt nach 
ISO 527-1:1996 mit einer konstanten PrUfgeschwindigkeit von 800 mm/min und 
bei einer konstanten Temperatur von 80°C, wobei zeitlich unmittelbar vor dem 
Beginn der DurchfQhrung der ZugprOfung der eingespannte PrQfkorper (21) in 
einer auf 80°C temperierten Klimakammer fur einen Zeitraum von 10 Minuten 
verweilt, 

d) wahrend der DurchfQhrung des Zugversuches erfolgt die Aufzeichnling der 
auftretenden Zugkrafte in Abhangigkeit der Prufzeit ab Beginn der Prufung in 
einem Bereich der nominellen Dehnung e t (nach ISO 527-1:1996 Abschnitt 
10.2) zwischen 0% und 100%. 

2. Verbundfolie nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daft die Tragerschicht 
(2,3,5,10,11,12) der Verbundfolie eine Starke von 100 bis 1000 jim aufweist. 

3. Verbundfolie nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daft sie mindestens eine 
Tragerschicht (2,3,5,10,11,12) mit amorphem Polyester Copolymer aufweist wobei 
bei der einachsigen ZugprOfung einer solchen Verbundfolie eine maximale Zugkraft 
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zwischen 50 Newton und 120 Newton, vorzugsweise zwischen 65 Newton und 
105 Newton auftritt. 

4. Verbundfolie nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dali sie eine Starke von 
5 200 bis 600 pm vorzugsweise von 300 bis 450 pm aufweist. 

5. Verbundfolie nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dali sie mindestens eine 
Tragerschicht (2,3,5,10,11,12) mit ABS und/oder Potystyrol, vorzugsweise HIPS 
aufweist wobei bei der einachsigen ZugprQfung einer soichen Verbundfolie eine 

10 maximale Zugkraft zwischen 50 Newton und 230 Newton, vorzugsweise zwischen 
105 Newton und 230 Newton, auftritt. 

6. Verbundfolie nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dali bei der ZugprQfung 
einer soichen Verbundfolie eine maximale Zugkraft zwischen 105 Newton und 180 

15 Newton auftritt. 

7. Verbundfolie nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dali sie eine 
Starke von 400 bis 1000 pm, vorzugsweise von 600 bis 800 pm, aufweist. 

20 8. Mehrschichtige im wesentlichen vinyl- und polyolefinfreie Verbundfolie, 
insbesondere Mabelfolie, welche mindestens eine Tragerschicht aus ABS, 
insbesondere ABS mit Zumischungen, und/oder Potystyrol, insbesondere Polystyrol 
mit Zumischungen und/oder hochschlagfestem Polystyrol, und/oder Polyester, 
insbesondere amorphem Polyester Copolymer, aufweist insbesondere nach einem 

25 der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dali die Verbundfolie unter einer 
Deckschicht (1,6,7,8,9) ein einschichtiges Extrudat Oder mindestens 
zweischichtiges Coextrudat als Tragerschicht (2,3,5,10,1 1,12) aufweist. 

9. Verbundfolie nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, da(i mindestens eine 
30 Schicht der Verbundfolie UV-Stabilisatoren und/oder UV-Absorber und/oder 

Pigmente -vorzugsweise zur Einfarbung und in einem Volumenanteil zwischen 0,1 
und 10 % -aufweisen. 

10. Verbundfolie nach einem der Anspruche 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dali 
35 die Tragerschicht (2,3,5,10,11,12) und/oder mindestens eine Schicht der 

Tragerschicht (2,3,5,10,11,12) Additive zur Vicatemiedrigung mit einem 
Gewichtsanteil von 1 bis 70 % aufweisen. 
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11. Verbundfolie nach einem der Anspruche 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daft die 
Tragerschicht (2,3,5,10,11,12) und/oder mindestens eine Schicht der Tragerschicht 
(2,3,5,10,11,12) Polycaprolacton in einem Gewichtsanteil von 0,5 bis 15% 

5 aufweisen. 

12. Verbundfolie nach einem der AnsprOche 8 bis 1 1 . dadurch gekennzeichnet, daft die 
Tragerschicht (2,3,5,10,11,12) und/oder mindestens eine Schicht der Tragerschicht 
(2,3,5,10,11,12) amorphes Polyester Copolymer in einem Gewichtsanteil von 30 bis 

10 70% aufweisen. 

13. Verbundfolie nach einem der Anspruche 8 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daft die 
Tragerschicht (2,3,5,10,11,12) im Fall eines mehrschichtigen vorzugsweise 
zweischichtigen Aufbaus des Coextrudats der Tragerschicht (2,3,5,10,11,12) in 

15 mindestens einer - vorzugsweise von der Deckschicht (1 ,6,7,8,9) wegweisenden - 
Schicht Recyclat (3) aus dem laufenden Produktionsprozeft aufweist 

14. Verbundfolie nach einem der Anspruche 8 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daft 
auf die der Deckschicht (1,6,7,8,9) der Verbundfolie gegenOberliegende 

20 Tragerschichtseite eine Primerschicht (4) aufgebracht ist. 

15. Verbundfolie nach einem der AnsprOche 8 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daft im 
Falle ihres einschichtigen Aufbaus die Tragerschicht (2,3,5,10,11,12) eine Starke 
zwischen 94 und 98 % der Gesamtstarke der Verbundfolie aufweist. 

25 

16. Verbundfolie nach einem der AnsprOche 8 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daft die 
Deckschicht der Verbundfolie mit der Tragerschicht (2,3) zusammen coextrudiert 
wird und PMMA oder schlagzahmodifiziertes PMMA aufweist. 

30 17. Verbundfolie nach einem der Anspruche 8 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daft die 
Verbundfolie eine GesamtstSrke von 500 bis 1000 ^im, vorzugsweise von 500 bis 
800 ^m, aufweist. 

18. Verbundfolie nach einem der AnsprOche 8 bis 17, dadurch gekennzeichnet, daft die 
35 Deckschicht (1) der Verbundfolie eine Schichtstarke zwischen 1 und 5 %, - 
vorzugsweise im Intervall von 3 bis 4 % - der Gesamtstarke der Verbundfolie 
aufweist. 
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19. Verbundfolie nach einem der Anspruche 8 bis 14 Oder 16 bis 18, dadurch 
gekennzeichnet, da(i im Fall einer zweischichtigen Tragerschicht (2, 3) deren erste 
Schicht (2) eine Starke zwischen 5 und 20 % - vorzugsweise zwischen 10 und 15 
5 % - der Gesamtstarke der Verbundfolie sowie die zweite Schicht (3) der 
Tragerschicht eine Starke zwischen 74 und 93 % - vorzugsweise zwischen 75 und 
85 % - der Gesamtstarke der Verbundfolie aufweist (Fig. 2). 

. 20. Verbundfolie nach einem der Ansprtiche 8 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daft als 
10 Deckschicht (1) eine transparente Kratzfestbeschichtung der Tragerschicht (2,3) 
auflaminiert oder perThermotransferdruck aufgebracht ist 

21. Verbundfolie nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, daft die Verbundfolie 
eine Gesamtstarke von 200 bis 600 jum, vorzugsweise von 300 bis 450 urn 

15 .aufweist. 

22. Verbundfolie nach einem der Ansprtiche 20 oder 21, dadurch gekennzeichnet, daft 
die Deckschicht (1) der Verbundfolie eine SchichtstSrke zwischen 1 und 5 % - 
vorzugsweise zwischen 1 und 3 % - der Gesamtstarke der Verbundfolie aufweist. 

20 

23. Verbundfolie nach einem der Anspruche 20 bis 22, dadurch gekennzeichnet, daft 
im Falle einer zweischichtigen Tragerschicht (2,3) deren erste Schicht (2) eine 
Starke zwischen 20 und 40 % - vorzugsweise zwischen 25 und 35% - der 
Gesamtstarke der Verbundfolie sowie die zweite Schicht (3) der Tragerschicht eine 

25 Starke zwischen 60 und 75 % - vorzugsweise zwischen 65 und 70 % - der 
Gesamtstarke der Verbundfolie aufweist. 

24. Verbundfolie nach einem der Anspruche 8 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daft als 
Deckschicht (1) auf die Tragerschicht (2,3) eine transparente Kratzfestbeschichtung 

30 durch Bedrucken oder Lackieren aufgebracht ist. 

25. Verbundfolie nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, daft die Verbundfolie 
eine Gesamtstarke von 200 bis 600 urn vorzugsweise von 300 bis 450 jim aufweist. 

35 26. Verbundfolie nach einem der Anspruche 24 oder 25, dadurch gekennzeichnet, daft 
die Deckschicht (1) der Verbundfolie eine Schichtstarke zwischen 1 und 5 % - 
vorzugsweise zwischen 1 und 3 % - der Gesamtstarke der Verbundfolie aufweist. 
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27. Verbundfolie nach einem der AnsprOche 24 bis 26, dadurch gekennzeichnet, dafi 
im Fall einer zweischichtigen Tragerschicht (2,3) deren erste Schicht (2) eine 
Starke zwischen 20 und 40 % - vorzugsweise zwischen 25 und 35 % - der 

5 Gesamtstarke der Verbundfolie sowie die zweite Schicht (3) der Tragerschicht eine 
Starke zwischen 60 und 75 % - vorzugsweise zwischen 65 und 70 % - der 
Gesamtstarke der Verbundfolie aufweist. 

28. Verbundfolie nach einem der Anspruche 8 bis 27, dadurch gekennzeichnet, daft die 
10 Tragerschicht (2,3,5) eine zur Primerschicht weisende zusatzJiche coextrudierte 

Schicht (5), vorzugsweise aus amorphen Polyester Copolymer mit Antiblocking 
Additiv, aufweist (Fig. 3). 

29. Verbundfolie nach einem der Anspruche 8 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dalJ die 
15 Deckschicht (6,7,8,9) mehrschichtig aufgebaut ist und als fertiges Vorprodukt auf 

die Tragerschicht (2,3) auflaminiert ist (Fig. 4). 

30. Verbundfolie nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, daft die Deckschicht vier 
Schichten (6,7,8,9) aufweist, wobei die erste Schicht (6) eine transparente 

20 Kratzfestbeschichtung - vorzugsweise mit UV Stabilisatoren und/oder UV- 
Absorbern - ,die zweite Schicht (7) eine transparente Overlayfolie, bestehend aus 
amorphen Polyester Copolymer - vorzugsweise mit UV-Stabilisatoren und/oder UV- 
Absorbern - , die dritte Schicht (8) eine Dekorschicht und die vierte Schicht (9) eine 
Primerschicht ist (Fig. 4). 

25 

31. Verbundfolie nach Anspruch 29 oder 30, dadurch gekennzeichnet, daft die 
Verbundfolie eine Gesamtstarke von 200 bis 600 pm, vorzugsweise von 300 bis 
450 urn, aufweist. 

30 32. Verbundfolie nach einem der Anspruche 29 bis 31, dadurch gekennzeichnet, dali 
die Deckschicht (6,7,8,9) eine Starke von 30 bis 40 % - vorzugsweise 33 bis 37 % - 
der Gesamtstarke der Verbundfolie aufweist. 

33. Verbundfolie nach einem der AnsprOche 8 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daft die 
35 der Deckschicht (1) gegenOberliegende Seite der Tragerschicht (10,11,12) 
mindestens eine Dekorschicht (13) und/oder mindestens eine Farbdeckschicht (14) 
und/oder mindestens eine Primerschicht (4) aufweist, wobei - vorzugsweise die 
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Deckschicht (1) eine transparente Kratzfestbeschichtung mit UV- 
Stabilisatoren und/oder UV-Absorbem aufweist - (Fig. 5). 

34. Verbundfolie nach Anspruch 33, dadurch gekennzeichnet, daft die coextrudierte 
5 Tragerschicht (10,11,12) mindestens 80 % - vorzugsweise 95 % - der 

Gesamtstarke der Verbundfolie aufweist. 

35. Verbundfolie nach einem der AnsprOche 33 oder 34, dadurch gekennzeichnet, da!5 
die erste Schicht (10) der Tragerschicht chemisch und/oder mechanisch mattiert ist. 

0 

36. Verbundfolie nach einem der AnsprOche 33 bis 35, dadurch gekennzeichnet, daR 
die Dekor- (13) und/oder Farbdeckschicht(en) (14) im Kupfertiefdruck und/oder 
Flexodruck und/oder Siebdruck und/oder Offsetdruck auf die Tragerschicht 
aufgebracht ist (sind). 

5 

37. Verbundfolie nach einem der AnsprOche 33 bis 36, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Tragerschicht (10,11,12) transparent ausgebildet ist. 
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